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© Verfahren zum Verbinden eines Rohres mit einer Rohrkupplung, Verbindung zwischen einem Rohr 
Rohrkupplung sowie Rohrkupplung hierfur 

® Ein Verfahren zum Verbinden eines Rohres (2, 31) im 
Bereich seines Rohrendes mit einer Rohrkupplung (1), die 
wenigstens eine Traghiilse (3) aufweist, auf die das Rohr 
(2, 31) zunachst aufgeschoben und dann radial nach in- 
nen verprefct wird, ist dadurch gekennzeichnet, daS das 
Rohr{2,31)anzwei axial beabstandeten PrefSstellen unter 
Freilassung eines Zwischenstiicks (20) verpreBt wird und 
hierdurch das Rohr (2 f 31) an der zum Rohrende entfernt 
liegenden ersten PrelSstelle in Axial richtung festgelegt 
und das Zwischenstuck (20) axial einem Stauchdruck aus- 
gesetzt wird und da S das Rohr (2, 31) an der dem Rohren- 
de benachbarten zweiten Preftstelle unter Aufrechterhal- 
tung des Stauchd rucks axial abgestutzt wird r wobei dem 
Zwischenstuck ein Ausdehnungsfreiraum gegeben wird. 
Dem Rohr (2) kann eine Axial kraft auch uber eine sich an 
der Rohrkupplung (1) abstutzende Federeinrichtung (50, 
55) augepragt werden. Zu der Erfindung gehoren des wei- 
teren entsprechende Verbindungen zwischen einem Rohr 
(2, 31) und einer Rohrkupplung (1) sowie eine dafur geeig- 
nete Rohrkupplung (1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden eines 
Rohres im Bereich seines Rohrendes mit einer Rohrkupp- 
lung, die wenigstens eine Traghiilse aufweist, auf die das 
Rohr zunachst aufgeschoben und dann radial nach innen 
verpreBt wird. Sie betrifft desweiteren eine Verbindung z wi- 
se hen einem Rohr und einer Rohrkupplung im Bereich sei- 
nes Rohrendes, wobei die Rohrkupplung wenigstens eine 
Traghiilse aufweist, sowie eine Rohrkupplung hierfur. 

Zur Verbindung der Rohrenden von zwei Rohren oder - 
bei Verzweigungen - von mehr als zwei Rohren, sind Rohr- 
kupplungen bekannt. Die Rohrkupplungen sind so ausgebil- 
det, daB sie durch Ineinanderschieben mit den Rohren zur 
Uberlappung mit diesen gebracht werden konnen. Im Uber- 
lappungsbereich werden beide Teile radial verpreBt, und es 
wird hierdurch eine flussigkeitsdichte Verbindung zwischen 
der Rohrkupplung und den Rohren hergestellt. 

Je nach Material der Rohre kornmen im Stand der Tech- 
nik unterschiedliche Rohrkupplungen zum Einsatz. Bei Me- 
tallrohren werden hulsenfbrmige PreBfittings verwendet, die 
endseitig radial nach auBen vorstehende Ringwulste aufwei- 
sen, in die innenseitig Dichtungsringe eingelegt sind. In die 
PreBfittings werden von beiden Seiten Rohre eingeschoben. 
Dann werden die Ringwulste radial nach innen unter plasti- 
scher Verformung sowohl des PreBfittings als auch des 
Rohrs verpreBt, und zwar mit Hilfe eines dafur geeigneten 
PreBgerates. Eine solche Verbindung ist beispielhaft der 
EP 0 198 789 A2 zu entnehmen. 

Mit der Verwendung von Dichtungsringen sind eine 
Reihe von Nachteiien verbunden. Zum einen ist nicht si- 
chergestellt, daB der Dichtungsring beim Einschieben des 
Rohres in das PreBfitting unbeschadigt bleibt, denn sein 
Durchmesser ist kleiner als der RohrauBendurchmesser. 
Zum anderen ist die chemische und thermische Langzeitsta- 
bilitat solcher Dichtungsringe nicht ausreichend gewahrlei- 
stet. Da solche Rohrverbindungen insbesondere im Sanitar- 
und Heizungsbereich zur Anwendung kornmen und dort 
eine Lebensdauer von 50 Jahren angesetzt wird, werden 
hohe Anforderungen an die Langzeitstabiiitat des fur den 
Dichtungsring verwendeten Elastomers gestellt. Bei beheiz- 
ten und insbesondere bei chemisch agressiven Fluiden muB 
der WerkstofF des Dichtungsrings chemisch und thermisch 
bestandig sein, und er darf seine Dichtwirkung auch bei hau- 
fig wechselnden Temperaturen nicht einbuBen. 

Zur Vermeidung von Dichtungsringen ist in dem 
DE94 19 106 Ul eine Rohrverbindung vorgeschlagen, bei 
der das PreBfitting mit einer elastischen Kunststoff- oder 
Gummibeschichtung versehen ist. Zur Herstellung der Ver- 
bindung wird das Rohr - es kann ein Metall- oder Verbun- 
drohr sein - aufgeweitet und iiber das PreBfitting geschoben. 
AnschlieBend werden in die AuBenseite des Rohres eine 
oder mehrere ringformige Sicken eingepreBt, so daB das 
Rohrmaterial in die elastische Beschichtung des Fittings 
eindringt. Eine solche Verbindung hat jedoch nur begrenzte 
Haltbarkeit und ist vor allem nicht fur Kunststoffrohre ge- 
eignet. 

Fur die Verbindung von Kunststoffrohren, beispielsweise 
aus vernetztem Polyethylen oder Polypropylen, sowie von 
Verbundrohren, welche von innen nach auBen eine Kunst- 
stoffschicht, ein Metallrohr oder eine Mctallschicht und - 
als Schutzabdeckung - wiederum eine Kunststoffschicht 
aufweisen, werden zwei- oder dreiteilige Rohrkupplungen 
verwendet (EP 0 582 543 Al, " WO 92/09840; 

DE4441 373A1; DE 196 37 608 CI, JP 08-326974 A). 
Bei diesen Rohrkupplungen ist ein Innenteil vorhanden, von 
dessen Mittelteil sich eine oder mehrere Traghiilsen ers trek- 
ken, auf die jeweils ein Rohr aufgeschoben werden kann. 
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Auf die AuBenseite der Rohre wird eine einzige, beide Trag- 
hiilsen ubergreifende PreBhulse (EP 0 582 543 A 1) oder es 
werden jeweils separate PreBhiilsen (WO 92/09840; 
DE44 41 373A1; DE 196 37 608 CI, JP 08-326 974 A) 
auf die Rohre aufgeschoben und dann radial nach innen ver- 
preBt, so daB die Endbereiche der Rohre zwischen der PreB- 
hulse bzw. den PreBhiilsen und den Traghiilsen eingeklemmt 
werden. Um die Klemmwirkung zu verbessern, werden zu- 
mindest in den Traghulsen - teilweise auch in den PreBhiil- 
sen - Nuten eingeformt, in die das Kunststoffmaterial der 
Rohre eingepreBt wird, so daB sich ein wellenfbrmiger Ver- 
lauf der Rohre im Klemmbereich ergibt. In der 
DE 196 37 608 CI sind besondere Ausfuhrungen von Ring- 
nuten in der Traghiilse vorgeschlagen, in die das Kunststoff- 
material eingepreBt wird, um dann innerhalb dieser Nuten 
eine Abdichtung zu bewirken. 

Solche Rohrkupplungen konnen ohne zusatzliche Dich- 
tungsringe auskommen, so daB bei innen die oben beschrie- 
benen Problerne nicht auflreten. Dafur ist ihre Herstellung 
aufwendiger, da sie konstruktionsbedingl mehrteilig sind 
und fur die Einformung der Nuten zusatzliche Bearbeitungs- 
vorgange erfordern. 

En erheblicher Nachteil liegt jedoch in dem thermischen 
verhalten von reinen Kunststoff- oder von Verbundrohren 
begriindet. Er wirkt sich insbesondere bei solchen Rohrlei- 
tungen aus, die - wie Heizungs- oder Warmwasserrohre - 
erheblichen Temperaturschwankungen ausgesetzt sind. Bei 
Erwarmung dehnt sich der Kunststoff mehr als das Metall 
der Rohrkupplung mit der Folge, daB in den eingeklemmten 
Rohrbereichen sehr hohe Spannungen entstehen, die sie 
zum plastischen RieBen bringen, und zwar insbesondere 
dann, wenn die eingeklemmten Rohrbereiche den Raum 
zwischen PreB- und Traghiilse vollstandig ausfullen. Der 
Kunststoff flieBt dann formlich aus diesen Rohrbereichen 
und damit aus der Rohrkupplung heraus. Bei anschiieBender 
Abkiihlung schrumpft der Kunststoff wieder, besitzt jedoch 
wegen der Uberschreitung der FlieBgrenze nicht mehr die 
ursprunglichen Abmessungen. Der anfangliche Klemm- 
druck zwischen Rohr sowie PreB- und Stiitzhulse wird nicht 
mehr erreicht. 

Soweit eine RelaUvbewegung zwischen Rohr und Stutz- 
hiilse stattgefunden hat, kommt es auch zur Zerstorung des 
Kunststoffs entlang der nutenformigen Dichtstellen. 

Noch schwerwiegender ist der Umstand, daB der Kunst- 
stoff bei den Dehn- und Schrumpfvorgangen wie eine Art 
Purape wirken kann. Falls in den Spalt zwischen den Grenz- 
oberflachen von Kunststoff und Traghiilse ein Fliissigkeits- 
film entstanden ist, wird bei einer Aufheizung und damit 
Dehnung des Rohrs an undefinierten Stellen Fliissigkeit ein- 
geschlossen. Dies fiihrt wiederum zu einer Dehnungszu- 
nahme, denn das Volumen der eingeschlossenen Flussigkeit 
nimmt den dort eingeklemmten Rohrbereichen Raum weg. 
Bei wiederholten Heiz- und Kuhlzyklen verliert der Kunst- 
stoff nach und nach seine Eigenspannung und die Ursprung- 
sabmessungen, so daB eine Langzeitdichtheit nicht mehr ge- 
wahrleistet ist. Man ist deshalb dazu iibergegangen, die 
Dichtheit der Rohrverbindung durch Vorsehen von zusatzli- 
chen Dichtungsringen zu gewahrleisten (WO 92/09840) und 
muB dann wieder deren oben beschriebenen Nachteile in 
Kauf nehmen. 

Im Bereich der Trinkwasscrvcrsorgung bestcht ein weite- 
res Problem darin; daB im Bereich der Rohrkupplung keine 
Hohlraume entstehen durfen, da sich in ihnen kleine Lebe- 
wesen, wie Keime oderdergleichen, sammeln und aufhalten 
konnen. Insbesondere bei als PreBfittings ausgebildeten 
Rohrkupplungen gibt es solche Hohlraume zwischen PreB- 
fitting und den Rohrendbereichen. Hinzu kommt, daB Dich- 
tungsringe mit der Zeit poros werden und den Aufenthalt 
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von solchen Lebewesen begunstigen. Soweit KunststofT- 
rohre betroffen sind, entstehen durch die oben beschriebe- 
nen Dehn- und Schrumpfungsprozesse Spalten und Hohl- 
raume, die direkten Kontakt mil dem Fluid haben. In die 
Hohlraume konnen ferner auch geloste Stoffe, beispiels- 
weise Magnesium- oder Calciumcarbonate, eindringen und 
sich don ablagem und hierdurch die Grenzflache zwischen 
Rohrendbereichen und Traghiilse verschieben. Dies begiin- 
stigt das Eindringen von Wasser. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art so zu gestalten, daB eine zuver- 
lassige Abdichtung zwischen Rohrkupplung und Rohren, 
insbesondere bei Kunststoff- und Verbundrohren, auf lange 
Zeit gewahrieistet ist, und zwar mit einer moglichst gerin- 
gen Anzahl von Dichtstellen. Aufgabe der Erfindung ist es 
weiterhin, eine hierzu geeignete Verbindung zwischen 
Rohrkupplung und Rohren sowie eine Rohrkupplung hierfur 
bereitzustellen. 

Was den ersten Teil der Aufgabe angeht, besteht die L6- 
sung erfindungsgemaB darin, daB das Rohr an zwei axial be- 
abstandeten PreBstellen unter Freilassung eines Zwischen- 
stucks verpreBt wird und hierdurch das Rohr an der zum 
Rohrende entfemt liegenden ersten PreBstelle in Axialrich- 
tung festgelegt und das Zwischenstuck axial einem Stauch- 
druck ausgesetzt wird und daS das Rohr an der dem Roh- 
rende benachbarten zweiten PreBstelle unter Aufrechterhal- 
tung des Stauchdrucks axial abgestiitzt wird, wobei dem 
Zwischenstuck ein Ausdehnungsfreiraum gegeben wird. 

Grundgedanke der Erfindung ist es also, den tiber die 
Traghulse geschobenen Teil des Rohrs an zwei Stellen, nam- 
lich rohrendennah und rohrendenfem, zu verpressen und 
hierdurch das Rohr an diesen Stellen festzulegen und dem 
Zwischenstuck einen Stauchdruck in axialer Richtung auf- 
zupragen, wobei sich das Zwischenstuck unter Aufrechter- 
haltung des Stauchdrucks gegen die Festlegung an den bei- 
den PreBstellen abstiitzt. Der Stauchdruck, der auch zu Bie- 
gungen des Zwischenstucks fuhren kann, sorgt dort fur An- 
preBdriicke, die absolute Dichtheit im Bereich der ersten 
PreBstelle gewahrleistet. Noch wichtiger ist jedoch, daB 
durch die Kombination von Festlegung bzw. Abstutzung des 
Zwischenstucks im Bereich der beiden PreBstellen und 
durch den Ausdehnungsfreiraum verhindert wird, daB Rohr- 
material uber die Festlegung an der ersten PreBstelle hinaus- 
flicBt, d. h. die Masse des Zwischenstucks bleibt erhalten. 
Da es durch den Ausdehnungsfreiraum keinen Widerstand 
vorfindet, wird sich das Material in diesen Bereich hinein 
ausdehnen. Selbst wenn dabei eine plastische Verformung 
stattfindet, bleibt hinreichender Stauchdruck erhalten, um 
die Dichtheit insbesondere im Bereich der ersten PreBstelle 
zu gewahrleisten. 

Der Vorzug der erfindungsgemaBen Losung liegt zum ei- 
nen darin, daB ohne zusatzlichen Dichtungsring eine zuver- 
lassige Abdichtung mit hoher Langzeitstabilitat erreicht 
wird, selbst wenn das Rohr groBen Temperaturschwankun- 
gen ausgesetzt ist. Zur Fluidseite hin ist nur eine Dichtstelle 
vorhanden, so daB keine Hohlraume entstehen, in die Was- 
ser eindringen kann. Hinzu kommt, daB die Herstellung der 
Rohrkupplung relativ einfach ist, da nicht eine Vielzahl von 
Nuten eingeformt werden miissen, um den Halt und die 
Dichtheit zu gewahrleisten. 

Es vcrsteht sich, daB von der Lehre der Erfindung auch 
dann Gebrauch gemacht wird, wenn das Verfahren an einer 
Traghulse mehrfach hintereinander angewendet wird, so daB 
eine redundante Abdichtung erzielt wird. Gewohnlich reicht 
jedoch die einmalige Anwendung des Verfahrens aus. Dabei 
laBt sich das Verfahren auch an Rohrkupplungen mit Ver- 
zweigungen anwenden, welche mehr als zwei Traghiilsen 
haben, da es um die Anwendung des Verfahrens an jeweils 
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einer Traghulse gehL 

In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen, daB das Rohr 
an der zweiten PreBstelle radial nach innen gegen eine Stutz- 
steg gepreBt wird, der von der Traghulse radial nach auBen 
vorsteht, und zwar so weit, daB sich der Stiitzsteg in das Ma- 
terial des Rohrs eingrabt Dabei ist es von Vorteil, wenn sich 
das Rohr an einer Anschlagfiache des Stutzstegs abstiitzt, 
die sich in einer Ebene erstreckt, die senkrecht zur Achse der 
Traghulse liegt Wesentlich ist, daB auch der Stiitzsteg einen 
Masseverlust des Zwischenstucks bei dessen Ausdehnung 
vermeideL 

Nach der Erfindung kann ferner vorgesehen sein, daB das 
Rohr an der zweiten PreBstelle radial nach innen verpreBt 
wird und daB dabei die Stirnseite des Rohrendes auf eine 
Kegelflache an der Rohrkupplung auflauft und hierdurch der 
Stauchdruck aufgebracht wird. Selbstverstandlich kann 
diese Kegelflache auch axial federnd aufgehangt sein. 

Fur bestimmte Rohrarten, namlich \ferbundrohre, kann es 
zweckmaBig sein, daB der Ausdehnungsfreiraum fur das 
Zwischenstuck auf dessen Innenseite eingeschrankt wird, 
um dort eine Art Biegegelenk zu bilden. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB auch dadurch gelost, 
daB das Rohr an einer zum Rohrende entfernt liegenden 
PreBstelle verpreBt und hierdurch in axialer Richtung festge- 
legt wird, und daB dem Rohr eine Axialkraft uber eine sich 
an der Rohrkupplung abstiitzende Federeinrichtung aufge- 
pragt wird. Diese Ausbildung ist besonders geeignet bei 
Rohren geringer Elastizitat, beispielsweise Metallrohren 
oder Kunststoffrohren mit kleinem Elastizitatsmodul. Die 
fedemde Abstutzung fordert den Dehnungsausgleich bei 
Temperaturschwankungen und sorgt fur ausreichenden Aus- 
dehnungsfreiraum. 

Nach der Erfindung ist ferner vorgesehen, daB das Rohr 
an der ersten PreBstelle radial nach innen gegen einen Biok- 
kiersteg gepreBt wird, der von der Traghulse radial nach au- 
Ben vorspringt, und zwar so weit, daB sich der Biockiersteg 
in das Material des Rohrs eingrabt, Hierdurch wird eine be- 
sonders wirksame Festlegung des Rohrs im Bereich der er- 
sten PreBstelle erzielt. Der Biockiersteg dient einerseits als 
Abstutzung gegen die Wirkung des Stauchdruckes und wirkt 
damit gleichzeiug abdichtend, und er vermeidet andererseits 
ein FlieBen des Rohrwerkstoffs zur Fluidseite hin und damit 
einen Verlust an Werkstoffmasse am Zwischenstuck. Dabei 
sollte sich das Rohr am Biockiersteg an einer Anschlagfia- 
che abstutzen, die sich in einer Ebene erstreckt, die quer zur 
Achse der Traghulse liegt, oder sogar in Richtung auf das 
Rohrende geneigt ist. 

Bei bestimmten Rohrmaterialien reicht die Verpressung 
des Rohres selbst aus, um eine zuverlassige Verbindung 
zwischen Traghulse und Rohr zu erzielen. Dies gilt insbe- 
sondere fur Metallrohre und "harte" Kunststoff- oder Ver- 
bundrohre. Bei " weicheren" Rohren ist es zweckmaBig, uber 
das Rohr in die Bereiche der PreBstellen jeweils einen PreB- 
ring vorzugsweise aus Metall aufzuschieben und dann radial 
nach innen zu verpressen, wobei er plastisch verformt wird. 
Die PreBringe sorgen dann fur eine zuverlassige Fesdegung 
bzw. Abstutzung des Rohrs an den beiden PreBstellen. 

Was die Verbindung zwischen dem Rohr und der Rohr- 
kupplung angeht, wird die Aufgabe dadurch gelost, daB das 
Rohr an zwei axial beabstandeten PreBstellen verpreBt ist, 
daB die Traghulse im Bereich der ersten, zum Rohrende ent- 
femt liegenden PreBstelle eine Blockiereinrichtung zur 
axialen Fesdegung des Rohrs aufweist und daB die Rohr- 
kupplung an der dem Rohrende benachbarten zweiten PreB- 
stelle eine Stutzeinrichtung hat, wobei das Rohr in dem Zwi- 
schenstuck zwischen Blockier- und Stutzeinrichtung unter 
axialem Stauchdruck gehalten ist und wobei fur das Zwi- 
schenstuck ein radialer Ausdehnungsfreiraum vorgesehen 
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isL Wie schon oben zum erfindungsgemaBen Verfahren be- 
schrieben, zeichnet sich diese Verbindung durch zuverlas- 
sige Abdichtung mit Langzeitstabilitat und geringe Herstel- 
lungskosten aus. Zudem werden Hohlraume, in denen sich 
das Fluid einlagern kann, vermieden. 

In Ausbildung dieses Losungsgedankens ist vorgesehen, 
dafl die Stutzeinrichtung als Stutzsteg auf der AuBenseite 
der Traghulse ausgebildct ist, der in das Material des Rohrs 
eingegraben ist. Hierzu sollte er nach aufien hin zugespitzt 
ausgebildet sein und eine auf die Blockiereinrichtung ge- 
richtete Anschlagflache aufweisen. In Sonderheit kann der 
Stutzsteg auf beiden Seiten Anschlagflachen aufweisen, die 
sich jeweils in einer zur Achse der Traghulse senkrechten 
Ebene erstrecken. 

Die Stiitzeinrichtung kann aber auch als Stutzring ausge- 
bildet sein, an dem sich die Stirnseite des Rohrendes ab- 
stiitzL Dabei kann vorgesehen sein, daB der Stutzring rohr- 
seitig eine Kegelflache aufweist, auf die die Stirnseite durch 
radiales Verpressen aufgepreBt ist, so daB der Stauchdruck 
durch das Auflaufen auf die Kegelflache erzeugt wird. 

Die Freiraume fur die Ausdehnung des Zwischenstucks 
konnen sowohl auf der AuBenseite des Zwischenstucks, 
aber auch auf der Innenseite, also zwischen Zwischen stuck 
und Traghulse vorgesehen werden. Im letzteren Fall konnen 
auch Ausnehmungen in der Iraghiilse eingeformt sein, was 
insbesondere bei Verbundrohren zweckmaBig ist, weil sie in 
ihrer Ausdehnungsfahigkeit nach auBen hin begrenzt sind. 
Fur solche Rohre ist es auch giinstig, wenn die Traghulse im 
Mittenbereich zwischen Blockier- und Stutzeinrichtung ei- 
nen Ringsteg aufweist. 

Zur Losung der Aufgabe ist erfindungsgemaB des weite- 
ren vorgesehen, daB die Traghulse im Bereich einer ersten, 
zum Rohrende entfemt liegenden PreBstelle eine Blockier- 
einrichtung zur axialen Festlegung des Rohres aufweist und 
daB die Rohrkupplung an einer dem freien Ende der Trag- 
hiiise entfemt liegenden S telle eine Federeinrichtung hat, 
welche sich an der Rohrkupplung abstutzt und derart in 
Wirkverbindung mit dem Rohr stent, daB auf das Rohr eine 
Axialkraft aufgepragt wird. Diese Ausfuhrungsform eignet 
sich insbesondere fur sehr "harte" Rohrmaterialien. Durch 
federndes Nachgeben wird dann Ausdehnungsfreiraum fiir 
das Zwischenstiick bereitgestellt und die Abdichtkraft auf- 
rechterhalten. 

Es empfiehlt sich, die Blockiereinrichtung als Blockicr- 
steg auf der AuBenseite der Traghulse auszubilden, der in 
das Material des Rohres eingegraben ist. Um den ProzeB des 
Eingrabens zu fordern, sollte der Blockiersteg nach auBen 
hin zugespitzt ausgebildet sein. Der Abdichtung forderlich 
ist es, wenn der Blockiersteg eine auf das Rohrende gerich- 
tete Anschlagflache aufweist. Sie vermeidet zudem ein Fiie- 
Ben des Rohrmaterials zur Fluidseite hin. 

In besonderer Ausbildung kann der Blockiersteg auf bei- 
den Seiten Anschlagflachen aufweisen, die sich jeweils in 
einer zur Achse der Traghulse senkrechten Ebene erstrek- 
ken. Hierdurch wird ein FlieBen des KunststofFs in das Volu- 
men des Zwischenstucks, beispielsweise bei starker Abkiih- 
lung oderDruckbeaufschlagung des Rohrs, vermieden, d. h. 
auch diese MaBnahme dient dazu, die Masse des Zwischen- 
stucks und die Kraft des Zwischenstucks auf den Blockier- 
steg moglichst konstant zu halten. 

Fiir wcichere Rohrmaterialien ist es von Vorteil, wenn das 
Rohr wenigstens an den PreBstellen jeweils von einem PreB- 
ring umgeben ist, der unter plastischer Verformung mitver- 
preBt ist. In Sonderfallen, insbesondere wenn Rohre mit gro- 
Ben Toleranzen Verwendung fin den, kann es dariiber hinaus 
vorteilhaft sein, wenn zwischen den beiden PreBringen ein 
dritter Prefiring zur Begrenzung des Freiraums radial nach 
auBen angeordnet wird. Er ist nicht verpreBt, sondern dient 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



lediglich zur Begrenzung der Ausbauchung des Rohrs nach 
auBen und verhindert somit ein Platzen des Rohres in die- 
sem Bereich. Um dennoch einen MaterialfluB nach auBen zu 
vermeiden, sollte radial nach innen genligend Ausdehnungs- 
freiraum zur Ausbeulung des Zwischenstucks gegeben sein. 

Die PreBringe sind zweckmaBigerweise miteinander ver- 
bunden, um sie einfach handhaben zu konnen, beispiels- 
weise mit Hilfe von Kunststoffstcgen oder dergleichen. Die 
PreBringe konnen auch zu einer PreBhulse zusammengefaBt 
sein, wobei es je nach ZweckmaBigkeit sinnvoll ist, die 
PreBhulse im Bereich der PreBstellen verdickt auszubilden 
und/oder sie im Mittenbereich nach auBen auszubeulen. 

Der dritte Teil der Aufgabe wird erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB die Traghulse benachbart zu ihrem freien 
Ende eine Blockiereinrichtung zur axialen Festlegung eines 
aufgeschobenen Rohres aufweist und daB die Rohrkupplung 
an einer dem freien Ende der Traghulse entfemt liegenden 
Stelle eine Federeinrichtung hat, welche sich an der Rohr- 
kupplung abstutzt und in Wirkverbindung mit einem auf die 
Traghulse aufschiebbaren Rohr bring bar ist. Diese Rohr- 
kupplung ist fur die vorbeschriebene Verbindung zwischen 
Rohr und Rohrkupplung geeignet, soweit eine Federeinrich- 
tung vorgesehen ist, und bietet die Voraussetzung fiir die 
Vorteile dieser Verbindung. Entsprechend werden fiir diese 
Rohrkupplung in den sich darauf bezichenden Unteransprii- 
chen die Merkmale aufgefuhrt, die schon oben im Zusam- 
menhang mit der Verbindung erlautert sind. 

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen naher veranschaulicht. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch den oberen Teil einer er- 
sten Rohrkupplung mit Rohr vor der Verpressung; 

Fig. 2 die Darstellung gemaB Fig. 1 nach der Verpres- 
sung; 

Fig. 3 die Darstellung gemaB den Fig. 1 und 2 bei Erwar- 
mung des Rohrs; 

Fig. 4 bis 10 verschiedene Ausfuhrungsformen von PreB- 
hulsen; 

Fig. 1 1 einen Langsschnitt durch den oberen Teil einer 
zweiten Rohrkupplung mit Rohr vor der Verpressung; 

Fig. 12 die Darstellung gemaB Fig. 11 nach der Verpres- 
sung; 

Fig. 13 die Darstellung gemaB den Fig. 11 und 12 bei Er- 
warmung des Rohrs; 

Fig. 14 einen Langsschnitt durch den oberen Teil einer 
dritten Rohrkupplung mit Rohr vor der Verpressung; 

Fig. 15 einen Langsschnitt durch den oberen Teil einer 
vierten Rohrkupplung mit Rohr vor der Verpressung; 

Fig. 16 die Darstellung gemaB Fig. 15 nach der Verpres- 
sung; 

Fig. 17 einen Langsschnitt durch den oberen Teil einer 
funften Rohrkupplung mit Rohr vor der Verpressung; 

Fig. 18 einen Langsschnitt durch den oberen Teil einer 
sechsten Rohrkupplung mit Rohr vor der Verpressung und 

Fig. 19 die Darstellung gemaB Fig. 18 nach der Verpres- 
sung. 

In den nachstehenden Beschreibungen werden gleiche 
oder funktionsgleiche Teile mit gleichen Bezugsziffern ver- 
sehen. 

Die Fig. 1 bis 3 zeigen das Verfahren zur Verbindung zwi- 
schen dem rechten Teil einer ersten Rohrkupplung 1 und 
dem Endbcreich eincs Rohrs 2. Dabei ist jeweils die oberc 
Halfte dargestellt. Die untere Halfte ist weggelassen, weil 
die Rohrkupplung 1 - wie nahezu alle Rohrkupplungen auf 
diesem Gebiet - und ebenso auch das Rohr 2 rotationssym- 
metrisch sind. 

Die Rohrkupplung 1 hat eine rechte Traghulse 3 mit 
kreisrundem Querschnitt. Sie ist an einem Mitteistuck 4 der 
Rohrkupplung 1 angeformt und besteht aus einem fur den 
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jeweiligen Einsatzzweck passenden Metall. 

Benachbart zura freien Ende der Traghiilse 3 steht nach 
auBen hin ein die Traghiilse 3 ringformig umgebender Blok- 
kiersteg 5 vor, der dreiecksforrnigen Querschnitt hat Zum 
freien Ende der Traghiilse 3 hin hat er eine konische Schrage 
6, wahrend er zum Mittelstuck 4 gerichtet eine Anschlagfla- 
che 7 aufweist, die sich senkrecht zur Achse der Traghiilse 3 
erstreckt Anschlagflache 7 und konische Schrage 6 iaufen 
zu einer spitzen Kante 8 zu. 

Benachbart dem Mittelstuck 4 tragt die Traghiilse 3 au- 
Benseitig einen Stutzsteg 9, der spiegelbildlich zu dem Biok- 
kiersteg 5 ausgebildet ist, also zum Mittelstuck 4 hin eine 
konische Schrage 10 und auf den Biockiersteg 5 gerichtet 
eine senkrechte Anschlagflache 11 aufweist. Beide treffen 
sich in einer spitzen Kante 12. 

Uber die Traghiilse 3 ist das Rohr 2 bis nahe an das Mit- 
telstuck 4 geschoben. Das Rohr 2 besteht in diesem Fall aus 
einem Kunststoff material, beispielsweise vernetztem Poly- 
ethylen oder Polypropylen. Im Ausgangszustand hat die In- 
nenseite des Rohres 2 Abstand zu den Kan ten 8, 12 des 
Blockierstegs 5 bzw. des Stiitzstegs 9. AuBenseitig ist das 
Rohr 2 von zwei PreBringen 13, 14 umgeben. Sie sind so an- 
geordnet, daB ihre jeweils einander abgewandten Stirnseiten 
15, 16 mit den Anschlagflachen 7 bzw. 11 fluchten. 

Die PreBringe 13, 14 werdcn von einer schematisch dar- 
gestellten PreBbacke eines PreBgerats umgeben, welches 
sich von den normalerweise fiir die Herstellung solcher 
Rohrverbindungen verwendeten PreBgeraten nur durch die 
besondere Formgebung der PreBbacke 17 auf deren Innen- 
seite unterscheidet. Diese Formgebung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBbacke 17 zwei beabstandete PreBstege 
18, 19 aufweist, die die Breite und Anordnung der PreBringe 
13, 14 haben, so daB die Einwirkung der PreBbacke 17 auf 
die PreBringe 13, 14 begrenzt bleibt. Die AuBenkanten der 
PreBstege 18, 19 fluchten demgemaB mit den Stirnseiten 15, 
16 der PreBringe 13, 14 und folglich auch mit den Anschlag- 
flachen 7, 11. 

Ausgehend von der in Fig. 1 dargestellten Situation er- 
folgt die Verpressung durch Bewegung der PreBbacke 17 ra- 
dial nach innen. Die PreBbacke 17 ist halbkreisformig aus- 
gebildet, weshalb eine weitere, ebenfalls halbkreisformige 
PreBbacke vorgesehen ist, die hier nicht dargestellt ist. In 
ublicher Weise werden die beiden PreBbacken 17 radial 
nach inncn aufeinander zubewegt, wobei sie in ihrer End- 
stellung einen geschlossenen PreBraum einschlieBen. Durch 
die Bewegung der PreBbacke 17 werden die PreBringe 13, 
14 radial nach innen piastisch verformt. Im weiteren Verlauf 
wird auch das Rohr 2 im Bereich beider PreBringe 13, 14 
eingeschnurt. Dabei kommt es zu einem MaterialfluB in 
axialer Richtung, und zwar in beiden Richtungen unter An- 
derung der Wanddicke des Rohrs 2. Hierdurch entsteht zwi- 
schen den beiden PreBringen 13, 14 ein Zwischenstuck 20 
des Rohrs 2, das in der Radialbewegung zuriickbleibt, so 
daB sich - wie aus Fig. 2 zu ersehen - eine radial nach auBen 
gerichtete Auswolbung des Zwischenstiicks 20 ergibt. Das 
Eingraben von Biockiersteg 5 und Stutzsteg 9 in das Rohr 2 
bewirkt, daB der MaterialfluB vom Zwischenstuck 20 weg 
unterbunden wird. Da sich das Rohrmaterial den Weg des 
geringsten Widerstandes sucht, wird das bei Fortsetzung der 
Verpressung verdrangte Rohrmaterial nunmehr ausschlieB- 
lich in das Zwischenstuck 20 flicBen und hier eine Verdich- 
tung herbeifuhren. Das Zwischenstuck 20 wird axial ge- 
staucht und wirkt damit wie eine komprimierte Feder. Den 
Endzustand zeigt Fig. 2, aus der ersichtlich ist, daB Blok- 
kiersteg 5 und Stutzsteg 9 vollstandig in das Material des 
Rohrs 2 eingegraben sind und daB das Zwischenstuck 20 in- 
folge Nichteinwirkung der PreBbacke 17 und Materialver- 
drangung im Bereich der PreBringe 13, 14 eine radiale Aus- 
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wolbung erhalten haL Dabei ubt das gestauchte Zwischen- 
stuck 20 einen Druck auf die Anschlagflachen 7, 11 von 
Biockiersteg 5 und Stutzsteg 9 aus, wobei die Anschlagfla- 
che 7 des Blockierstegs 5 als Dichtflache zur Fluidseite hin 
wirkt. 

Fig. 3 zeigt die Formanderung des Rohrs 2 bei Erwar- 
mung, wobei die Wolbung gemaB Fig. 2 gestrichelt darge- 
stellt ist. Da das Zwischenstuck 20 zwischen Biockiersteg 5, 
Stutzsteg 9 und den PreBringen 13, 14 fest eingespannt ist, 
ergibt sich kein MaterialfluB aus dem Zwischenstuck 20 her- 
aus. Das Ausdehnen und FlieBen des Kunststoffs bleibt auf 
das Zwischenstuck 20 begrenzt, wobei sich das Zwischen- 
stuck 20 sowohl radial nach auBen als auch radial nach in- 
nen zwischen den PreBringen 13, 14 ausdehnt. Da dort Aus- 
dehnungsfreiraume 21, 22 vorgesehen sind, wird die Aus- 
dehnungsbewegung nicht behindert. Da das Zwischenstuck 
20 immer noch unter Stauchdruck steht, wird hierdurch die 
Dichteigenschaft an den Anschlagflachen 7, 11 nicht beein- 
trachtigt. 

Beim Kiihlen schrumpft das Kunststoffmaterial wieder 
zusammen, und das Zwischenstuck 20 nimmt wieder die in 
Fig. 2 gezeigte Form an. Auch hierbei bleibt die Abdichtung 
im Bereich der Anschlagflachen 7, 11 erhalten. Dabei reicht 
die Abdichtung an der Anschlagflache 7 des Blockierstegs 5 
vollstandig aus, um die gewunschte Dichtwirkung zu errei- 
chen. Die Anschlagflache 11 des Stiitzstegs 9 dient somit in 
erster Linie dem EinschluB des Materials des Zwischen- 
stiicks 20 und damit der Vermeidung von MaterialfluB aus 
dem Zwischenstuck 20 heraus. 

Die Fig. 4 bis 10 zeigen verschiedene Ausfuhrungsfor- 
men zur Ausbildung von PreBringen, wobei das Rohr 2, so- 
weit es perspektivisch dargestellt ist, nur gestrichelt ange- 
deutet ist. In Fig. 4 sind die aus den Fig. 1 bis 3 bekannten 
PreBringe 13, 14 zu sehen. Zur besseren Handhabung dieser 
PreBringe 13, 14 sind sie gemaB Fig. 5 durch eine verform- 
bare Kunststoffhulse 23 miteinander verbunden; die die ra- 
diale Auswolbung des Zwischenstiicks 20 nach auBen nichL 
behindert. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 6 sind 
die beiden PreBringe 13, 14 iiber zwei biegsame Kunststoff- 
stege 24, 25 miteinander gekoppelt, die gleichfalls die Aus- 
dehnung des Zwischenstiicks 20 nicht behindern konnen. 

Die Ausfuhrungsbeispiele gemaB den Fig. 7 und 8 ahneln 
sich insoweit, als hier statt zweier separater PreBringe eine 
durchgehcndc PreBhulse 26 aus Metall vcrwendct wird, die 
45 jedoch entsprechend dem sich aus den Fig. 1 bis 3 ergeben- 
den Verfahren nur in den AuBenbereichen verpreBt wird, so 
daB die Zwischenbereiche ihren Durchmesser nahezu behal- 
ten und somit einen Ausdehnungsfreiraum 21 fur die Aus- 
wolbung des Zwischenstiicks 20 zur Verfugung stelien. Dies 
kann durch eine Auswolbung der PreBhulse 26 selbst noch 
unterstiitzt werden, wie sie sich aus Fig. 8 ergibt. 

Ahnliches kann mit der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 9 
erzielt werden. Hier werden die PreBringe 13, 14 durch eine 
auBenseitig ubergreifende Hulse 27 verbunden, so daB auch 
hier ein ausreichender Ausdehnungsfreiraum zur Verfugung 
gestellt wird. 

Eine besondere Ausfuhrungsform zeigt Fig. 10. Hier ist 
zwischen den beiden PreBringen 13, 14 ein Mittelring 28 an- 
geordnet, der mit den PreBringen 13, 14 iiber Kunststoffhul- 
sen 29, 30 verbunden ist, so daB eine handhabbare Einheit 
vorliegt. Der Mittelring 28 dient lediglich als Begrenzungs- 
ring. Er nimmt zwar nicht an der Verpressung teil, so daB er 
seinen Durchmesser wahrend des Pressens nicht verkleinert. 
Er soli ein Auswolben des Zwischenstiicks 20 des Rohrs 2 
iiber ein bestimmtes MaB hinaus verhindem, damit es dort 
nicht zu einem Rohrbruch kommt. 

Die Darstellung gemaB den Fig. 11 bis 13 weicht von der 
gemaB den Fig. 1 bis 3 im wesentlichen nur insoweit ab, als 
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statt eines vollstandig aus Kunststoff bestehenden Rohres 2 
hier ein Verbundrohr 31 mil der Rohrkupplung 1 verbunden 
wird. Das Verbundrohr 31 ist dreischichtig aufgebaut. Es hai 
innenseitig eine Kunststoff schicht 32, in der Mitte ein Alu- 
miniumrohr 33 und auBenseitig eine Schutzschicht 34 eben- 
falls aus Kunststoff. 

Die Rohrkupplung 1 unterscheidet sich von der gemaB 
den Fig. 1 bis 3 lediglich dadurch, daB in der Mitte zwischen 
Blockiersteg 5 und Stutzsteg 9 eine im Querschnitt halb- 
runde, die Traghulse 3 ringformig umgebende Stutzrippe 35 
auf der AuBenseite ausgebildet ist, wobei - fakultativ - ne- 
ben der Stutzrippe 35 flache Ringnuten 36, 37 ausgebildet 
sein konnen, die den Ausdehnungsfreiraum 22 zwischen 
Rohr 2 und Traghulse 3 vergroBern. Ansonsten wird hin- 
sichtlich der in den Fig. 11 bis 13 eingezeichneten Bezugs- 
ziffern auf die Beschreibung zu den Fig. 1 bis 3 Bezug ge- 
nommen, soweit sie hier nicht naher erlautert sind. 

Bei der Verpressung des Verbundrohrs 31 aus der in Fig. 
11 gezeigten Stellung in die Stellung gemaB Fig. 12 wird 
das Aluminiurnrohr 33 milverpreBL Dabei setzt es aller- 
dings einen gewissen Widerstand gegen die oben beschrie- 
bene Verdrangung des Kunststoffs der innenseitigen Kunst- 
stoffschicht 32 entgegen, so daB fur dieses Material nur der 
Ausdehnungsfreiraum 22 zwischen der Innenseite des Ver- 
bundrohrs 31 und der AuBenseite der Traghulse 3 zur Verfii- 
gung steht. Der Ausbildung des Ausdehnungsfreiraums 22 
forderlich ist dabei die Stutzrippe 35, da sie verhindert, daB 
sich die Kunststoff schicht 32 vollstandig an die Traghulse 
34 anlegt. Aus Fig. 2 ist zu ersehen, daB hierdurch neben der 
Stutzrippe 35 ausreichend Ausdehnungsfreiraum 22 gebil- 
det wird. Sollte er im Einzelfall nicht ausreichen, kann der 
Ausdehnungsfreiraum 22 durch Ausformung der schon er- 
wahnten Ringnuten 36, 37 vergroBert werden. 

Fig. 12 zeigt die Formgebung des Verbundrohrs 31 nach 
der Verpressung bei Verpressungs-, d. h. Umgebungstempe- 
ratur. Strom t ein heiBes Medium durch das Verbundrohr 31, 
komrnt es zu einer Warmedehnung des Verbundrohres 31 
und hier insbesondere der Kunststorfschicht 32 und der 
Schutzschicht 34. Da das Material der Kunststoff schicht 32 
durch den Blockiersteg 5 und den Stutzsteg 9 daran gehin- 
dert ist nach auBen zu flieBen, wird es sich - dem Weg des 
geringsten Widerstands folgend - nach innen hin ausdeh- 
nen, d. h. der Ausdehnungsfreiraum 22 fullt sich mit dem 
Material der Kunststoffschicht 32. Gleichzeitig bleibt die 
Federwirkung dieser Schicht und damit der AnpreBdruck an 
den Anschlagflachen 7, 11 erhalten, d. h. die Dichtwirkung 
der Verbindung zwischen Rohrkupplung 1 und Verbundrohr 
31 wird nicht beeintrachtigt. 

In Fig. 14 ist eine Ausfuhrungsform dargestellt, die nur in 
den nachstehenden Punkten von der gemaB den Fig. 11 bis 
13 gezeigten abweicht, so daB erganzend auf dessen Be- 
schreibung Bezug genommen wird. Die Rohrkupplung 1 
weist hier einen Blockiersteg 39 und einen Stutzsteg 40 auf, 
die zwar beide an der jeweils gleichen Stelle wie der Blok- 
kiersteg 5 bzw. Stutzsteg 9 bei den Ausfuhrungsbeispielen 
gemaB den Fig. 1 bis 3 und 11 bis 13 angeordnet sind, je- 
doch eine andere Form haben. Blockiersteg 39 und Stutzsteg 
40 weisen nicht nur an den einander zugewandten Seiten 
Anschlagflachen 7, 11 sondern auch an den einander abge- 
wandten Seiten Anschlagflachen 41, 42 auf. Zwischen den 
jeweils zugehorigcn Anschlagflachen 7, 41 einerseits und 
11, 42 andererseits ist eine zum Verbundrohr 31 gerichtete, 
im Querschnitt jeweils keilformige Ringnut 43, 44 ausgebil- 
det Hierdurch werden nicht nur an den einander zugewand- 
ten Anschlagflachen 7, 11 die schon aus den vorbeschriebe- 
nen Ausfuhrungsformen bekannten Kanten 8, 12 gebildet 
sondern zusatzlich auch auBenliegende Kanten 45, 46. An- 
stelle der dargestellten Keilform kann auch beispielsweise 
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eine Keilform mit abgerundeten Kanten vorgesehen sein 
oder der die Nutform bestimmende Steg kann rechteckig 
o. dgl. ausgebildet sein. 

Ein weiterer Unterschied zu den Ausfuhrungsformen ge- 
maB den Fig. 1 bis 3 und 11 bis 13 besteht darin, daB die 
PreBbacke 17 jeweils nach auBen hin verbreitert ist, so daB 
deren AuBenseiten mit den auBenseitigen Anschlagflachen 
41, 42 fluchten. 

Beim Verpressen graben sich auch hier Blockiersteg 39 
und Stutzsteg 40 vollstandig in das Material des Verbun- 
drohrs 31 ein. Die Linien 47, 48 symbolisieren dabei die 
Grenzen des Materialflusses nach auBen und innen. Die An- 
schlagflachen 41, 42 verhindern ein FlieBen von Kunststoff- 
material in das Zwischenstiick 20 hinein, wenn auf das Ver- 
bundrohr 31 Druckkrafte in Richtung auf das Mittelstiick 4 
der Rohrkupplung 1 einwirken. Auch bei dieser Kraftein- 
wirkung bleibt also die Masse des Zwischenstiicks 20 kon- 
stant und sorgt somit fur eindeutige Verhaltnisse bei der Ab- 
dichtung insbesondere auch unter WarmeeinfluB. Es ver- 
steht sich, daB diese Ausbildung auch bei Rohren 2 aus Voll- 
kunststoff anwendbar und sinnvoll ist. 

Die Fig. 15 bis 18 zeigen Ausfuhrungsformen, die sich 
insbesondere fur Rohre 2 aus Metall oder Kunststoff mit 
kleinem Elastizitatsmodul eignen. Bei solchen Rohren 2 
sind keine PrcBringe 13, 14 erforderlich. Daftir miissen zu- 
satzliche MaBnahmen getroffen werden, um fur deren Zwi- 
schenstiick 20 ein hinreichendes MaB an Stauchdruck in 
axialer Richtung zu erzeugen. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB den Fig. 15 und 16 
hat zwar die Rohrkupplung 1 einen Blockiersteg 5, der in 
gleicher Weise ausgebildet ist wie bei den vorbeschriebenen 
Ausfuhrungsformen. Dagegen fehlt ein Stutzsteg 9. Im Be- 
reich des Mittelstiicks 4 weist die Traghulse 3 einen Absatz 
49 auf, auf dem ein Stutzring 50 sitzt. Der Stutzring 50 ist 
als Wellfeder ausgebildet und hat einen V-formigen Quer- 
schnitt mit sich nach auBen offnenden Schenkeln 51, 52, 
wobei an dem rohrseitigen Schenkel 52 ein Horizontalsteg 
53 angeformt ist, der um die AuBenkante des Rohrs 2 her- 
umfaBt und an dessen AuBenseite anliegt. Der Stutzring 50 
besteht aus einem plastisch verformbaren Metall, z. B. 
Stahl. Eine Nut 54 auf dem Absatz 49 gibt dem Stutzring 50 
einen gewissen Halt in axialer Richtung. 

Sind Stutzring 50 und Rohr 2 auf die Traghulse 3 aufge- 
schobcn, wie aus Fig. 15 zu ersehen, wird die PreBbacke 17 
fur die Einleitung des PreBvorgangs radial nach innen be- 
wegt. Dabei geschieht gleichzeitig zweierlei. Zum einen 
wird das Rohr 2 im Bereich des Blockierstegs 5 unter plasti- 
scher Verformung durch den PreBsteg 19 eingeschniirt, wo- 
bei sich der Blockiersteg 5 in das Material des Rohrs 2 ein- 
grabt und dort eine Art formschliissiges Widerlager gegen 
MaterialfluB zur Fluidseite hin bildet. Der linksseitige PreB- 
steg 18 fahrt zwischen die Schenkel 51, 52 ein und weitet sie 
auf. Da sich der Stutzring 50 mit dem linksseitigen Schenkel 
51 an dem Mittelstiick 4 abstiitzt, wird auf das Zwischen- 
stiick 20 durch den Schenkel 52 eine Axialkraft in Richtung 
des Pfeils A und damit in Richtung auf die Anschlagflache 7 
des Blockierstegs 5 ausgeubt und sorgt dort fur eine dich- 
tende Anlage. Dabei wird der Stutzring 50 plastisch aufge- 
weitet, behalt dabei aber seine Federeigenschaft, d. h. auch 
nach der Verpressung und damit dem Erreichen des Zustan- 
des gemaB Fig. 16 wird auf das Zwischenstiick 20 des Rohrs 
2 ein Axialdruck in Richtung des Pfeils A ausgeubt. Bei ei- 
ner Erwarmung des Rohrs 2 wird die Langenanderung des 
Zwischenstiicks 20 durch die federnde Nachgiebigkeit des 
Stutzrings 50 aufgefangen. Der AnpreBdruck an der An- 
schlagflache 7 des Blockierstegs 5 bleibt auch dann erhalten. 

Die Ausfuhrungsform gemaB Fig. 17 unterscheidet sich 
von der gemaB den Fig. 15 und 16 lediglich durch eine an- 
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dere Ausbildung eines Stiitzrings 55. Er weist einen Elasto- 
merring 56 auf, der an der Stimseite des Rohrs 2 anliegt Er 
ist von einem Metallring 57 umgeben, der einen zum Mittel- 
stiick 4 schrag abfallenden Schenkel 58 und einen an der 
AuBenseite des Rohrs 2 anliegenden Axialschenkel auf- 5 
weist. Bei der Verpressung und damit Radialbewegung der 
PreBbacke 17 nach unten entsteht ein axialer Stauchdruck 
auf das Zwischenstuck 20 dadurch, daB der linksscitige 
PreBsteg 18 den schragen Schenkel 58 beaufschlagt und so- 
mit den Elastomerring 56 in Richtung des Pfeils A bewegt, 10 
so daB er uber die Stirnflache des Rohrs 2 einen Stauchdruck 
ausiibL Er wird in derselben Weise, wie zu Fig. 15 und 16 
beschrieben, durch den Blockiersteg 5 aufgefangen. 

In beiden Fallen kann der rechtsseitige PreBsteg 19 auch 
so ausgebildet sein, daB er radial weiter nach innen ragt als 15 
der linksseitige PreBsteg 18, so daB ein FormschluB mit dem 
Blockiersteg 15 zeitlich vor Beaufschlagung des Stiitzrings 
50 bzw. 55 erfolgt. Auf diese Weise wird eine vorzeitige 
axiale Verschiebung des Rohrs 2 vermieden. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB den Fig. 18 und 19 20 
weist das Mittelstuck 4 der Rohrkupplung 1 eine Konusfla- 
che 60 auf, welche mit der AuBenseite der Traghulse 3 einen 
stumpfen Winkel einschlieBt. Am freien Ende ist an das Mit- 
telstuck 4 ein axial vorstehender Ringsteg 61 angeformt. 
Ansonsten weist die Traghulse 3 einen Blockiersteg 5 der 25 
schon beschriebenen Formgebung aus, dessen Anschlagfla- 
che 7 mit der AuBenseite der PreBbacke 17 fluchtet. Zudem 
ist auch hier eine Stutzrippe 35 zwischen Blockiersteg 5 und 
Konusflache 60 vorgesehen. 

Zu Beginn des PreBvorgangs wird das Rohr 2 uber die 30 
Traghulse 3 bis zur Anlage an der Konusflache 60 aufge- 
schoben, wobei der Axialschenkel 61 zentrierend auf das 
Rohr 2 wirkt. Beim Verpressen gleitet das Ende des Rohrs 2 
auf der Konusflache 60 ab und wird hierdurch in axialer 
Richtung verschoben. Im weiteren Verlauf grabt sich der 35 
Blockiersteg 5 in das Material des Rohrs 2 infolge dessen 
dortiger Einschniirung ein, wodurch die Axialbewegung des 
Rohrs 2 unterbunden wird. Durch die weitere Verpressung 
des Endes des Rohrs 2 radial nach innen entsteht jetzt durch 
die Konusflache 60 ein Stauchdruck, der von der Anschlag- 40 
flache 7 des Blockierstegs 5 aufgefangen wird. Unterstutzt 
durch die Stutzrippe 35 wolbt sich das Zwischenstuck 20 
nach auBen, wobei ein Ausdehnungsfreiraum 22 zu beiden 
Seiten der Stutzrippe 35 gcbildet wird. Dieser steht fur eine 
VolumenvergroBerung des Rohrs 2 infolge Erhitzung als 45 
Ausgleichsraum zur Verfugung. 

Es versteht sich, daB diese Ausfuhrungsform auch bei 
Rohren 2 aus weicherem Kunststoffmaterial angewendet 
werden kann, sofern zusatzliche PreBringe 13, 14 eingesetzt 
werden, die das Rohr 2 in der verpreBten Stellung halten. 50 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Verbinden eines Rohres (2, 31) im 
Bereich seines Rohrendes mit einer Rohrkupplung (1), 55 
die wenigstens eine Traghulse (3) aufweist, auf die das 
Rohr (2, 31) zunachst aufgeschoben und dann radial 
nach innen verpreBt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Rohr (2, 31) an zwei axial beabstandeten PreB- 
stellen unter Freilassung eines Zwischenstucks (20) 60 
verpreBt wird und hierdurch das Rohr (2, 31) an der 
zum Rohrende entfernt liegenden ersten PreBstelle in 
Axialrichtung festgelegt und das Zwischenstuck (20) 
axial einem Stauchdruck ausgesetzt wird und daB das 
Rohr (2, 31) an der dem Rohrende benachbarten zwei- 65 
ten PreBstelle unter Aufrechterhaltung des Stauch- 
drucks axial abgestiitzt wird, wobei dem Zwischen- 
stiick ein Ausdehnungsfreiraum gegeben wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Rohr (2, 31) an der zweiten PreBstelle ra- 
dial nach innen gegen einen Stutzsteg (9, 40) gepre8t 
wird, der von der Traghulse (3) radial nach auBen vor- 
steht, und zwar so weit, daB sich der Stutzsteg (9, 40) in 
das Material des Rohres (2) eingrabt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB sich das Rohr (2) an einer Anschlagflache (11, 
42) des Stiitzrings (9, 40) abstiitzt, die sich in einer 
Ebene erstreckt, die senkrecht zur Achse der Traghulse 
(3) liegt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Rohr (2, 31) an der zweiten PreBstelle ra- 
dial nach innen verpreBt wird und daB dabei die Stim- 
seite des Rohrendes auf eine Kegelflache (60) an der 
Rohrkupplung (1) auflauft und hierdurch der Stauch- 
druck aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Freiraum (22) fur das 
Zwischenstuck auf dessen Innenseite eingeschrankt 
wird. 

6. Verfahren zum Verbinden eines Rohres (2, 31) im 
Bereich seines Rohrendes mit einer Rohrkupplung (1), 
die wenigstens eine Traghulse (3) aufweist, auf die das 
Rohr (2, 31) zunachst aufgeschoben und dann radial 
nach innen verpreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Rohr (2) an einer zum Rohrende entfernt liegenden 
PreBstelle verpreBt und hierdurch in axialer Richtung 
festgelegt wird und daB dem Rohr (2) eine Axialkraft 
uber eine sich an der Rohrkupplung (1) abstiitzende Fe- 
dereinrichtung (50, 55) aufgepragt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Rohr (2, 31) an der er- 
sten PreBstelle radial nach innen gegen einen Blockier- 
steg (5, 39) gepreBt wird, der von der Traghulse (3) ra- 
dial nach auBen vorspringt, und zwar so weit, daB sich 
der Blockiersteg (5, 39) in das Material des Rohres (2) 
eingrabt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB sich das Rohr (2, 31) am Blockiersteg (5, 39) 
an einer Anschlagflache (7, 41) abstiitzt, die sich in ei- 
ner Ebene erstreckt, die quer zur Achse der Traghulse 
(3) liegt. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stauchdruck durch 
axiale Druckbeaufschlagung der Stirnseite des Rohren- 
des aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB uber das Rohr (2, 31) in die 
Bereiche der PreBstellen jeweiis ein PreBring (13, 14) 
aufgeschoben und dann radial nach innen verpreBt 
wird. 

11. Verbindung zwischen einem Rohr (2, 31) und einer 
Rohrkupplung (1) im Bereich seines Rohrendes, wobei 
die Rohrkupplung (1) wenigstens eine Traghulse (3) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB das Rohr (2, 
31) an zwei axial beabstandeten PreBstellen verpreBt 
ist, daB die Traghulse (3) im Bereich der ersten, zum 
Rohrende entfernt liegenden PreBstelle eine Blockier- 
einrichtung (5, 39) zur axialen Festlegung des Rohres 
(2, 31) aufweist und daB die Rohrkupplung (1) an der 
dem Rohrende benachbarten zweiten PreBstelle eine 
Stutzeinrichtung (9, 40, 50, 55, 60) hat, wobei das Rohr 
(2, 31) in dem Zwischenstuck (20) zwischen Blockier- 
und Stutzeinrichtung (5, 39; 9, 40, 50, 55, 60) unter 
axialem Stauchdruck gehalten ist und wobei fiir das 
Zwischenstuck (20) ein radialer Ausdehnungsfreiraum 
(21, 22) vorgesehen ist. 
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12. Verbindung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Stutzeinrichtung als Stutzsteg (9, 40) 
auf der AuBenseite der TVaghiilse (3) ausgebildet ist, 
der in das Material des Rohres (2) eingegraben ist 

13. Verbindung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB der Stutzsteg (9, 40) nach auBen hin zu- 
gespitzt ist. 

14. Verbindung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Stutzsteg (9, 40) eine auf die 
Blockiereinrichtung (5, 39) gerichtete Anschlagflache 10 
(11) aufweist, 

15. Verbindung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stutzsteg (40) auf 
beiden Seiten Anschlagflachen (11, 42) aufweist, die 
sich jeweils in einer zur Achse der Traghulse (3) senk- 15 
rechten Ebene erstrecken. 

16. Verbindung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzeinrichtung als Stutzring (50, 
55) ausgebildet ist, an dem sich die Stimseite des Roh- 
rendes abstiitzt. 20 

17. Verbindung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stutzring rohrseitig eine Kegelflache 
(60) aufweist, auf die die Stirnseite des Rohrendes 
durch radiales Verpressen aufgepreBt ist. 

18. Verbindung nach eincrn der Anspruche 11 bis 17, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB das Zwischenstuck (20) 
Ausdehnungsfreiraume (21) auf der AuBenseite auf- 
weist. 

19. Verbindung nach einem der Anspruche 11 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich zwischen Zwischen- 30 
stuck (20) und AuBenseite der Traghulse (3) ein Aus- 
dehnungsfreiraum (22) befindet. 

20. Verbindung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Ausdehnungsfreiraum (22) wenig- 
stens teilweise von Ausnehmungen (43, 44) in der 35 
Traghiiise gebildet ist. 

21. Verbindung nach einem der Anspruche 11 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Traghulse (3) im Mit- 
tenbereich zwischen Blockier- und Stutzeinrichtung (5, 
39; 9, 40, 50, 55, 60) einen Ringsteg (35) aufweist. 40 

22. Verbindung zwischen einem Rohr (2) und einer 
Rohrkupplung (1) im Bereich eines Rohrendes, wobei 
die Rohrkupplung (1) wenigstens eine Traghulse (3) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Traghulse 
(3) im Bereich einer ersten, zum Rohrende entfernt lie- 45 
genden PreBstelle eine Blockiereinrichtung (5) zur 
axialen Festlegung des Rohres (2) aufweist und daB die 
Rohrkupplung (1) an einer dem freien Ende der Trag- 
hulse (3) entfernt liegenden S telle eine Federeinrich- 
tung (50, 55) hat, welche sich an der Rohrkupplung (1) 50 
abstutzt und derart in Wirkverbindung mit dem Rohr 
(2) stent, daB auf das Rohr (2) eine Axialkraft aufge- 
pragt wird. 

23. Verbindung nach einem der Anspruche 11 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Blockiereinrichtung 55 
als Blockiersteg (5, 39) auf der AuBenseite der TVag- 
hiilse (3) ausgebildet ist, der in das Material des Rohres 
(2, 31) eingegraben ist. 

24. Verbindung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Blockiersteg (5, 39) nach auBen hin 60 
zugcspitzt ausgebildet ist 

25. Verbindung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Blockiersteg (5, 39) eine auf 
das Rohrende gerichtete Anschlagflache (7) aufweist 

26. Verbindung nach einem der Anspruche 11 bis 25, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB der Blockiersteg (39) auf 
beiden Seiten Anschlagflachen (7, 41) aufweist, die 
sich jeweils in einer zur Achse der Traghiiise (3) senk- 



rechten Ebene erstrecken. 

27. Verbindung nach einem der Anspruche 11 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rohr (2, 31) wenig- 
stens an den PreBstellen jeweils von einem PreBring 
(13, 14) umgeben ist, der mitverpreBt ist. 

28. Verbindung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den beiden PreBringen (13, 14) 
ein Mittelring (28) zur Begrenzung des Ausdehnungs- 
freiraums (21) radial nach auBen angeordnet ist 

29. Verbindung nach Anspruch 27 oder 28, dadurch 
gekennzeichnet, daB die PreBringe (13, 14) oder die 
PreBringe (13, 14) und der Mittelring (28) zu einer 
handhabbaren Einheit miteinander verbunden sind. 

30. Verbindung nach einem der Anspruche 27 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, daB die PreBringe (13, 14, 28) 
zu einer PreBhiilse (26) zusammengefaBt sind, die die 
zu verpressenden Bereiche an ihren Enden und dazwi- 
schen einen nicht zu verpressenden Mittenbereich auf- 
weist. 

31. Verbindung nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBhiilse (26) im Mittenbereich nach 
auBen ausgebeult ist 

32. Rohrkupplung (1) fur die Verbindung mit einem 
Rohr (2), mit wenigstens einer Traghulse (3), dadurch 
gekennzeichnet, daB die Traghulse (3) benachbart zu 
ihrem freien Ende eine Blockiereinrichtung (5, 39) zur 
axialen Fesdegung eines aufgeschobenen Rohres (2) 
aufweist und daB die Rohrkupplung (1) an einer dem 
freien Ende der Traghulse (3) entfernt liegenden Stelle 
eine Federeinrichtung (50, 55) hat, welche sich an der 
Rohrkupplung (1) abstutzt und in Wirkverbindung mit 
einem auf die Traghulse (3) aufschiebbaren Rohr (2) 
bringbar ist. 

33. Rohrkupplung nach Anspruch 32, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Blockiereinrichtung als Biok- 
kiersteg (5, 39) auf der AuBenseite der Traghulse (3) 
ausgebildet ist. 

34. Rohrkupplung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Blockiersteg (5, 39) nach auBen 
hin zugespitzt ausgebildet ist 

35. Rohrkupplung nach Anspruch 33 oder 34, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Blockiersteg (5, 39) eine auf 
das Rohrende gerichtete Anschlagflache (7) aufweist. 

36. Rohrkupplung nach einem der Anspruche 33 bis 

35, dadurch gekennzeichnet, daB der Blockiersteg (39) 
auf beiden Seiten Anschlagflachen (7, 41) aufweist, die 
sich jeweils in einer zur Achse der Traghulse (3) senk- 
rechten Ebene erstrecken. 

37. Rohrkupplung nach einem der Anspruche 32 bis 

36, dadurch gekennzeichnet, daB die Federeinrichtung 
(50) als Teilerfeder oder Wellfeder ausgebildet ist. 

38. Rohrkupplung nach einem der Anspruche 32 bis 
36, dadurch gekennzeichnet, daB die Federeinrichtung 
(50) V-formigen Querschnitt hat, der sich radial nach 
auBen hin offnet 

39. Rohrkupplung nach einem der Anspruche 32 bis 
36, dadurch gekennzeichnet, daB die Federeinrichtung 
(55) einen Kunststoff- oder Elastomerring (56) auf- 
weist, der von einem Metallring (57) umgeben ist 
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